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ABSTRAK 
 
ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK CUP 240 ml DENGAN 
METODE C-CHART PADA PT. DZAKYA TIRTA UTAMA. 
 
DWI HARYONO 
F 3507019 
 
      Perusahaan PT, Dzakya Tirta Utama adalah salah satu perusahaan yang 
bergerak di bidang AMDK ( air minum dalam kemasan ). Dalam kesempatan 
ini penulis melakukan pengamatan tentang proses produksi cup. Dilihat dari 
proses produksinya, perusahaan pasti mengalami kesalahan pada proses 
produksinya baik di karenakan mesin atau peralatan yang dipakai dalam 
bekerja maupun kesalahan yang dilakukan oleh karyawan, sehingga 
menyebabkan kerusakan pada produknya. 
      Permasalahan yang dihadapi dalam penelitian adalah, apakah kerusakan 
cup yang terjadi pada PT. Dzakya Tirta Utama masih dalam batas kendali ?. 
penelitian ini bertujuan untuk mengetahui kerusakan cup masih dalam batas 
kendali, metode yang digunakan untuk menghitung adalah dengan 
menggunakan bagan kendali C-chart sehingga kerusakan produk yang terjadi 
selama proses produksi dapat teridentifikasi. Perusahaan juga dapat 
mengetahui batas pengendalian atas (UCL) dan batas pengendali bawah 
(LCL), serta mencari apakah ada kerusakan produk yang berada di luar batas 
kendali (out of control). Dengan menggunakan metode tersebut maka 
pengendalian kualitas diharapkan lebih bisa meminimumkan tingkat 
kerusakan. 
      Sumber data yang digunakan adalah data langsung dari perusahaan PT. 
Dzakya Tirta Utama pada tahun 2009, sesuai dengan tujuan penelitian maka 
teknik analisis data menggunakan bagan kendali C-chart untuk mengetahui 
rata-rata kerusakan, batas pengendali atas (UCL), batas pengendali bawah 
(LCL) dan membuat grafik yang menggambarkan tingkat kerusakan produk. 
      Dari data yang ada setelah dilakukan analisis dengan bagan kendali       
C-Chart, maka akan diketahui rata-rata kerusakan produk yang terjadi selama 
tahun 2009 dalam satu periode dimana rata-rata kerusakan produk adalah 
3.763,83, untuk batas kendali atas sebesar 3.947,88, dan batas kendali 
bawah 3.579,78. Pada tahun 2009 dalam satu kali periode produksi terdapat 
5 kesalahan yang berada di luar batas kendali (out of control) ini dapat dilihat 
dalam grafik C-chart. 
      Dengan demikian diharapkan agar pengendalian kualitas PT. Dzakya 
Tirta Utama dapat ditingkatkan lagi, pelatihan kerja agar ditingkatkan dan 
penggantian onderdil mesin yang sudah tua. Hal ini untuk menjaga kualitas 
produk agar tetap baik. 
 
Kata kunci : Pengendalian kualitas, Metode C-Chart 
 
ABSTRACT 
 
AN ANALYSIS ON QUALITY CONTROL OF CUP 240 ML PRODUCT 
USING C-CHART METHOD IN PT. DZAKYA TIRTA UTAMA 
 
DWI HARYONO 
F3507019 
 
PT. Dzakya Tirta Utama is a company operating in AMDK (packaged 
drinking water). In this occasion, the writer observes about the cup production 
process. Viewed from the production process, the company must have ever 
done the mistake in its production process both because of the machine or 
the tool used in working and because the mistakes made by the employees, 
leading to the product damage. 
The problem statements of research are: is the cup damage occurring 
in PT. Dzakya Tirta Utama still in under control? This research aims to find 
out whether or not the cup damage is still under control, the method used for 
calculating is C-Chart control chart so that the product damage occurring 
during the production process can be identified. The company can al so find 
the upper control limit (UCL) and lower control limit (LCL), as well as to find 
out whether or not there is product damage out of control. By using such 
method, the quality control is expected to minimize the damage level. 
The data source used was the direct data from PT. Dzakya Tirta 
Utama in 2009, in line with the objective of research, the data analysis 
technique used was C-Chart control chart to find out the damage average, 
upper control limit (UCL), lower control limit (LCL) and to make the graphic 
describing the product damage level. 
From the data analysis using C-Chart control chart, it can be found the 
average product damage occurring during 2009 in one period in which the 
average product damage is 3,763.83, for upper control limit is 3,947.88, and 
lower control limit is 3,579.78. In 2009 in one production period there are five 
out of control errors that can be seen in C-Chart graphic. 
Thus, it is expected that the quality control of PT. Dzakya Tirta Utama 
dan be improved more, the training will be improved and old machine spare 
part should be replaced. It is intended to keep the product quality good. 
 
Keywords: Quality Control, C-Chart Method. 
 
 
 
 
 
BAB 1  
PENDAHULUAN 
 
A. Latar belakang Masalah 
Perkembangan sektor industri yang semakin pesat saat ini, 
menyebabkan perusahaan berlomba-lomba menghasilkan 
produk yang berkualitas. Keadaan ini menyebabkan 
perusahaan harus bisa mempertahankan usahanya. Apabila 
kualitas produk yang dihasilkan baik, maka perusaahaan akan 
lebih mudah memasarkan produknya. Kualitas suatu produk 
adalah keadaan dari suatu produk yang menunjukan 
kemampuan produk tersebut didalam menjalankan fungsi 
untuk memenuhi kebutuhan konsumen. Semakin tinggi 
kemampuan produk dalam memenuhi kebutuhan konsumen 
berarti semakin berkualitas produk tersebut. 
Untuk menghasilkan produk yang mampu bersaing di 
pasar, perlu adanya perhitungan dan perencanaan yang 
mantap sebelum perusahaan mulai memproduksi atau 
memasarkan produknya. Agar dapat menghasilkan produk 
yang berkualitas maka perusahaan melakukan berbagai 
usaha salah satunya dengan melakukan pengawasan disetiap 
proses produksi. Proses produksi akan berakhir ketika produk 
yang dihasilkan dilakukan pengepakan untuk siap dipasarkan 
kepada konsumen. 
Pengawasan hasil produksi sangat diperlukan untuk 
menekan jumlah produk yang cacat. Selain itu proses analisis 
pengendalian kualitas akan membawa pengaruh terhadap 
reputasi perusahaan dan meningkatkan kepercayaan 
konsumen terhadap kinerja perusahaan. Salah satu tujuan 
yang diharapkan PT. Dzakya Tirta Utama adalah dapat 
berproduksi dengan efektif dan efisien, selain itu dapat 
memberi pesanan terhadap konsumen sesuai dengan yang 
diharapkan. 
Tujuan dilakukan analis is pengendalian kualitas pada PT. 
Dzakya Tirta Utama untuk mengetahui tingkat kerusakan 
setiap produk sehingga laku dipasaran. Berdasarkan latar 
belakang tersebut, maka diambil tema penelitian mengenai 
pengendalian kualitas produk dengan judul “ANALISIS 
PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK CUP 240 ml 
DENGAN METODE C-CHART PADA PT. DZAKYA TIRTA 
UTAMA KARANGPANDAN”. 
 
B. Rumusan Masalah 
      Berdasarkan latar belakang masalah diatas maka 
dirumuskan permasalahan yaitu : 
1. Apakah produk yang dihasilkan perusahaan pada periode 
2009 masih dalam batas pengendalian atau diluar batas 
pengendalian ? 
2. Faktor-faktor apa sajakah yang menyebabkan kerusakan 
produk pada jenis cup  pada periode 2009 ? 
3. Pengendalian kualitas apakah yang diterapkan oleh 
perusahaan PT. Dzakya Tirta Utama ? 
 
C. Tujuan Penelitian 
       Penelitian ini Bertujuan untuk : 
1. Mengetahui tingkat kerusakan selama periode 2009 masih 
dalam batas pengendalian atau di luar batas pengendalian. 
2. Mengetahui faktor-faktor apa saja yang menyebabkan 
kerusakan produk cup  pada periode tahun 2009. 
3. Mengetahui pengendalian kualitas yang diterapkan pada 
produksi cup PT. Dzakya Tirta Utama. 
 
D. Manfaat Penelitian  
1. Bagi Perusahaan  
Sebagai bahan masukan dan bahan pertimbangan bagi 
perusahaan dalam mengambil keputusan  yang 
berhubungan dengan produksi terutama standar kualitas 
produk perusahaan. 
2. Bagi Penulis 
Sebagai penerapan dari ilmu teri yang telah diperoleh pada 
saat kuliah. 
 
E. Metode Penelitian  
1. Desain Penelitian  
Dalam melakukan penelitian ini penulis menggunakan 
metode C-Chart dalam menganalisa pengendalian kualitas 
pada produk cup 240 ml pada PT. Dzakya Tirta Utama. 
2. Objek Penelitian 
Penelitian dilakukan di PT. Dzakya Tirta Utama yang 
beralamat di Jl. Solo-Tawangmangu km 33 Srandon, 
Karangpandan, Karanganyar. 
3. Sumber Data 
a.   Data Primer 
Data primer yaitu data yang diperoleh langsung dari 
sumber pada saat penelitian yang terkait dengan topik 
penelitian. Selain dengan pengamatan langsung proses 
produksi di lapangan data ini juga diperoleh dengan cara 
wawancara langsung dengan pimpinan staff maupun 
karyawan yang bekerja di PT. Dzakya Tirta Utama.  
b. Data Sekunder 
Data sekunder yaitu data yang diperoleh dari sumber-
sumber tertulis yang ada dan berkaitan dengan topik 
penelitian. Data ini diperoleh melalui studi pustaka yang 
berupa keterangan atau fakta dengan cara mempelajari 
buku-buku, dokumen-dokumen, laporan-laporan, jurnal 
perusahaan literatur, karya ilmiah hasil penelitian 
terdahulu dan teori-teori yang berkaitan dengan masalah 
yang diteliti. 
4. Teknik Pengumpulan Data 
a. Wawancara ( interview ) 
        Mengadakan wawancara langsung dengan pimpinan 
perusahaan dan karyawan dengan  bersangkutan dalm 
lingkungan perusahaan. 
b. Pengamatan ( observasi ) 
`  Dengan mengamati langsung kegiatan proses 
produksi di PT. Dzakya Tirta Utama. 
c. Dokumentasi  
Dengan memeriksa arsip-arsip dan dokumen yang 
ada dan terkait dengan aktivitas perusahaan. 
5. Teknik Analisis Data 
      Analisis dilakukan untuk menjawab permasalahan yang 
ada, untuk menjawab apakah pengendalian kualitas sudah 
dilakukan dengan baik atau belum. 
      Analisis C-chart digunakan untuk mengendalikan 
jumlaah kecacatan per unit out put. Langkah-langkah 
penyusunan C-chart : 
a.  Menghitung jumlah kecacatan rata-rata per unit 
          =  
 
    Keterangan  
    ∑ c = Total jumlah kerusakan 
    ∑n  = Jumlah bulan yang di observasi 
b. Menentukan standar deviasi 
     
   Keterangan  ; 
   σc = standar deviasi 
   c   = rata-rata kerusakan 
c. Menghitung batas kendali atas dan bawah ; 
    + 3 Σc 
    -3 σc  
   Keterangan : 
   C   = Jumlah kerusakan per unit 
   σc  = standar deviasi 
   UCL  = batas kendali atas  
   LCL = batas kendali bawah. 
d. Membuat grafik C-Chart 
Control chart merupakan grafik garis dengan 
pencantuman batas maksimum dan minimum yang 
merupakan batas daerah pengendalian. Control chart 
digunakan untuk mendeteksi adanya penyimpangan 
tetapi tidak menunujukan adanya penyimpangan 
tersebut. 
    karakteristik UCL 
   produk yang                                                           CL 
  diteliti      LCL   
     
 Sub group 
Gambar 1. 1. 
 Contoh Grafik C-Chart 
 
e. Untuk menjawab permasalahan mengenai jenis -jenis 
kerusakan yang terjadi dan penyebabnya dilakukan 
analisa dengan metode : 
1) Diagram Pareto  
Diagram pareto adalah diagram yang 
mengklasifikasikan masalah menurut sebab akibat 
dan gejalanya. Permasalahan yang ada dibuat 
diagram menurut prioritas, dengan menggunakan 
format grafik batang (Purnomo, 2004:302).  
 
 
 
 
 
 
  
  
 Frekuensi 
             A   B    C    
  Masalah 
        A   B    C    D 
Gambar 1. 2.  
Contoh Diagram Pareto 
2) Diagram Sebab Akibat 
Diagram sebab akibat sering disebut juga dengan 
diagram tulang ikan . Diagram ini dipakai untuk 
menganalisis cirri khas sebuah proses atau situasi 
dan faktor yang menyebabkannya. Untuk 
menganalisis faktor-faktor penyebab, pada umumnya 
dikelompokan dalam lima faktor utama, yaitu 
manusia, material, metode, mesin dan lingkungan 
(Purnomo, 2004:301). 
 
 
 
 
 
 Gambar 1.3. Contoh diagram sebab akibat. 
 
Lingkungan Metode 
Masalah 
Bahan Mesin 
F. Kerangka Pemikiran 
   
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 1. 4.  
Kerangka pemikiran  
 
      Dalam proses penerapan pengendalian kualitas produk 
dihadapkan pada aturan-aturan yang dapat memisahkan 
produk menjadi dua jenis yaitu produk baik dan produk rusak.  
 
Produk 
Quality control 
Produk rusak 
Produk  baik 
Proses 
produksi 
Analisis control C-chart 
Analisis diagram sebab 
akibat 
Analisis diagram Pareto 
Dua karakter produk tersebut kemudian dievaluasi dan di 
hitung masing-masing menggunakan analisa diagram c-chart 
sehingga dapat diketahui produk yang rusak. Data ini 
kemudian di pakai oleh perusahaan untuk melakukan evaluasi 
pada proses produksi, baik peralatan, bahan-bahan, juga 
termasuk sumber daya yang mengolahnya. Setelah semua 
dilakukan maka dapat terlihat produk yang lolos uji dan 
memiliki kualitas sesuai dengan standar yang ditentukan oleh 
perusahaan. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
A. Pengertian Kualitas 
Dalam sebuah perusahaan, kualitas produk yang 
dihasilkan baik berupa barang atau jasa merupakan faktor 
yang sangat menentukan baik atau buruknya perusahaan 
tersebut. Usaha untuk menjaga reputasi (nama baik) ini 
dapat dilakukan melalui kualitas dari barang atau jasa yang 
dihasilkan. Pengertian kualitas menurut beberapa ahli 
adalah sebagai berikut : 
Kualitas adalah keseluruhan fitur dan karakteristik 
produk atau jasa yang mampu memuaskan kebutuhan yang 
terlihat atau yang tidak tersamar. (Render dan Heizer, 
2004:253). 
Kualitas adalah suatu yang berbeda untuk orang yang 
berbeda untuk orang yang berbeda dan tergantung pada 
waktu dan tergantung pada waktu dan tempat atau 
dikatakan sesuai dengan tujuan. (Elliot dalam ariani, 2004:3) 
Kualitas adalah aktivitas pengendalian untuk mengukur 
cirri-ciri kualitas produk, membandingkan dengan spesifikasi 
atau persyaratan dan menggambar tindakan penyehatan 
yang sesuai apabila ada perbedaan antara penampilan yang 
sebenarnya dan yang standar. (Purnomo, 2005:162). 
Kualitas adalah apapun yang menjadi kebutuhan.          
(Deming dalam Yamit, 2004:7). 
 
B. Pengertian Pengendalian Kualitas 
      Pengendalian kualitas merupakan suatu aktivitas 
(manajemen perusahaan) untuk menjaga dan mengarahkan 
agar kualitas produk dan jasa perusahaan dapat 
dipertahankan sebagai mana yang telah direncanakan. 
(Ahyari, 2004:43) 
      Bagi perusahaan dalam mempertahankan usaha yang 
sedang dijalankan, perusahaan banyak menmghadapi 
masalah-masalah. Hanya perusahaan yang berkualitas 
yang dapt bersaing di pasar. Dalam menjaga kualitas, 
perusahaan perlu memeperhatikan manajemen terakhir 
yaitu dengan pengawasan dan pengendalian yang tepat 
agar sesuai yang dihasilkan nanti sesuai yang diharapkan. 
Apabila perusahaan tidak memperhatikan kualitas, maka 
perusahaan lama-kelamaan akan hancur, karena dengan 
barang yang berkualitas buruk, maka pelanggan akan 
merasa kecewa dan tidak puas. Bila pelanggan merasa 
tidak puas maka akan lari ke perusahaan lain yang dapat 
memberikan kepuasan dengan produk yang berkualitas. Hal 
ini menyebabkan penghasilan perusahaan menurun dan 
menyebabkan kerugian dan tidak dapat memepertahankan 
kelangsungan hidup perusahaan. 
      Untuk menjaga dan mempertahankan agar kualitas 
produk tetap bagus, maka selam proses produksi 
berlangsung diperlukanadanya pengawasan kualitas atau 
pemgawasan mutu. (Assuri, 2004:201). 
      Kualitas merupakan factor yang terdapat  dalam suatu 
produk yang menyebabkan produk tersebur bernilai sesuai 
dengan maksud dan fungsi produk itu diproduksi. Dengan 
demikian dapat disimpulkan pengertian pengendalian 
kualitas secara umum adalah menentukan standar kualitas 
untuk masing-masing produk atau jasa dengan usaha 
perusahaan untuk memenuhi standar kualitas yang telah 
ditetapkan. 
 
C.  Tujuan Pengendalian Kualitas 
      Pengendalian kualitas merupakan kegiatan yang 
terpadu dalam perusahaan untuk menjaga mengarahkan. 
Kualitas produk yang dihasilkan dapat berjalan dengan 
baik dan hasilnya sesuai standare yang ditetapakan. 
      Menurut Ahyari (2002:239) tujuan pengendalian 
kualitas dilakukan dengan tujuan sebagai berikut : 
a. Peningkatan kepuasan konsumen. 
b. Penggunaan biaya yang serendah-rendahnya. 
c. Selesai tepat pada waktunya. 
                 Menurut Handoko (2000:454) tujuan pengendalian 
kualitas adalah 
        sebagai berikut  : 
a. Mengurangi kesalahan dan meningkatkan motif. 
b. Mengilhami kerja tim yang lebih baik. 
c. Mendorong ketertiban dalam tugas. 
d. Meningkatkan motivasi para karyawan. 
e. Menciptakan kemampuan memecahkan masalah. 
f. Menimbulkan sikap-sikap mencegah masalah. 
g. Memperbaiki komunikasi dan mengembangkan       
hubungan antara manajer dan karyawan. 
h. Mengembangkan kesadaran akan keamanan yang 
tinggi. 
i. Memajukan karyawan  dan mengembangakan 
kepemimpinan. 
j. Mendorong penghematan biaya. 
      Dengan demikian dapat disimpulkan bahwa prinsip 
dan tujuan pengendalian kualitas agar yang dihasilkan 
sesuai dengan standar yang telah ditentukan dan 
direncanakan perusahaan sebelumnya. 
 
 
 
D.  Faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas. 
Menurut Yamit (2003:349) secara umum faktor-faktor 
yang mempengaruhi kualitas sebagai berikut : 
a. Fasilitas operasi seperti kondisi fisik bangunan. 
b. Peralatan dan perlengkapan 
c.  Bahan baku atau material. 
d.  Pekerja atau staf organisasi. 
Sedangkan faktor-faktor yang secara khusus 
mempengaruhi kualitas adalah : 
a.  Pasar atau tingkat persaingan 
      Persaingan sering merupakan penentu dalam 
menetapkan tingkat kualitas output suatu perusahaan, 
makin tinggi tingkat persaingan akan memberikan 
pengaruh pada perusahaan untuk menghasilkan 
produk yang berkualitas. 
b.  Tujuan organisasi 
      Apakah perusahaan bertujuan untuk 
menghasilakan volume output tinggi, barang-barang 
yang berharga randah atau menghasilkan barang yang 
berharga mahal atau eksklusif. 
c.  Testing Produk 
      Testing yang kurang memadai terhadap produk 
yang dihasilakan, dapat berakibat dalam 
mengungkapkan kegagalan dalam kekurangan yang 
terdapat dalam produk. 
d.  Desain Produk 
      Cara mendesain produk pada awalnya dapat 
menentukan produk itu sendiri. 
e.  Proses Produksi 
      Prosedur untuk memproduksi produk dapat juga 
menentukan kualitas produk yang dihasilkan. 
f.   Kualitas Input 
      Jika bahan yang digunakan tidak memenuhi 
standar, tenaga kerja tidak terlatih atau perlengkapan 
yang digunakan tidak tepat. 
g.  Perawatan dan Perlengkapan 
       Apabila perlengkapan tidak dirawat secara tepat 
atau suku cadang tidak tersedia maka kualitas produk 
akan kurang semestinya. 
h.  Standar Kualitas 
      Juka perhatian pada kualitas dalam perusahaan 
baik, maka output yang dihasilkan kurang berkualitas 
baik. 
i.  Umpan balik konsumen 
      Perusahaan harus memperhatikan keluhan 
konsumen, untik meningkatkan kualitas produk. 
 
E.  Dimensi Kualitas 
` Ada delapan dimensi kualitas yang dikembangkan 
Garvin (dalam Tjiptono dan Diana, 2003:27) dan dapat 
digunakan sebagai kerangka perencanaan strategis dan 
analis adalah sebagai berikut : 
a. Kinerja (perfomance) karakteristik operasi pokok dari 
produk inti. 
b. Ciri-ciri keistimewaan tambahan (feature), yaitu 
karakteristik sekunder atau pelengkap. 
c. Kehandalan (reliab ility) yaitu kemungkinan kecil akan 
mengalami kerusakan atau gagal pakai. 
d. Kesesuaian dengan spesifikasi (conformence to 
spesifications), yaitu sejauh mana karakteristik desain 
operasi memenuhi standar-standar yang telah 
ditetapkan sebelumnya. 
e. Daya tahan (durability), berkaitan dengan berapa lama 
produksi tersebut dapat terus. 
f.  Serviceability, meliputi kecepatan, kompetensi, 
kenyamanan, mudah reparasi, penanganan yang 
memuaskan. 
g. Estetika, yaitu daya tarik produk terhadap panca indra. 
h. kualitas yang dipersepsikan (perceived quality), yaitu 
citra dan reputasi produk serta tanggung jawab 
perusahaan terhadapnya. 
F. Ruang Lingkup Pengendalian Kualitas 
      Pengendalian kualitas menurut Assauri (1999:210) 
dikelompokan menjadi dua: 
a. Pengendalian kulitas sebelum pengendalian 
 Yaitu pengendalian yang berkenaan dengan proses yang 
berurutan dan teratur termasuk bahan-bahan yang di 
proses. 
b. Pengendalian kualitas terhadap produksi jadi  
Pengendalian kualitas yang dilakukan terhadap barang 
hasil produksi untuk menjamin supaya produk jadi tidak 
mengalami kerusakan produk. 
 
G. Teknik Pengendalian Kualitas 
      Adapun teknik-teknik dalam pengendalian kualitas : 
a. Inspeksi ( pemeriksaan) 
  Menurut Render dan Heizer (2005:269), inspeksi 
meliputi pengukuran, perasaan, perabaan, penimbangan 
atau pengecekan  produk bahkan dengan tujuan untuk 
menemukan proses yang buruk sesegera mungkin. 
Inspeksi tidak memerbaiki kekurangan cacat roduk, tetai 
inspeksi hanya menemukan kekurangan. 
  Tujuan utama inspeksi adalah menghentikan 
pembuatan komponen yang rusak. Perusahaan 
mengadakan inspeksi dapat terjadi pada saat bahan 
baku, proses dan produk akhir. Inspeksi tersebut dapat 
dilaksanakan di beberapa waktu, antara lain: 
1) Pada waktu  bahan baku masih ada di tangan 
pemasok. 
2) Waktu bahan baku sampai di tangan perusahaan. 
3)  Sebelum prose di mulai. 
4)  Selama proses berlangsung. 
5)  Setelah proses produksi. 
6)  Sebelum dikirim kepada pelanggan. 
b. Acceptance Sampling 
  Menurut Render dan Heizer (2004:306), acceptance 
sampling merupakan sebuah bentuk pengujuian yang 
meliputi penarikan sampel dari lot atau bacth produk jadi 
dan membandingkan dengan standar yang telah di 
tetapkan. Penarikan sampel lebih ekonomis di 
bandingkan inspeksi 100%. 
c. Control chart ( bagan kendali ) 
  Pengendalian kualitas dilakukan setelah diketahui 
variabel atau atribut yang menentukan tinggi rendahnya 
kualitas produk. 
      Teknik pengendalian kualitas yang digunakan dalam 
pelaksanaan penegendalian kualitas adalah control  chart. 
Ada dua jenis bagan kendali atribut, yaitu : 
 
1) Analisis P-Chart 
  Analisis data pada penelitian ini menggunakan 
analisis kuantitatif dengan menggunakan P-Chart  
yaitu pengendalian model rata-rata berdasarkan 
sampel. Langkah-langkah yang digunakan sebagai 
berikut :  
a) Menghitung Sampel Rata-rata 
                   
n
np
P


_
  
                   Dimana :    
                              : Rata-rata sampel 
                   np    : Banyaknya sampel yang diambil dalam                              
observasi 
                              n  : Banyaknya observasi 
b) Mencari standar deviasi 
                       =   
                  Keterangan : 
                         : standar deviasi 
                                           : rata- rata kerusakan 
                                          : besarnya ukuran sampel 
 
 
 
c) Analisis P-Chart  
a.   Upper Control Limit (UCL) 
                  (UCL) =  p + 3
n
pp )1( 
 
Merupakan batas pengawasan atas dari variasi 
tingkat kerusakan yang  terjadi     pada 
pemerikasaan sample. 
b.   Lower Control Limit (LCL) 
                   (LCL) =  p - 3
n
pp )1( 
 
Merupakan batas pengawasan bawah dari variasi 
tingkat kerusakan yang terjadi pada pemeriksaan 
sample. 
d) Membuat Grafik P-Chart  
  Grafik P-Chart dibuat untuk mengetahui tingkat 
pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan 
serta penyimpangan- penyimpangan yang terjadi 
untuk ditindak lanjuti, mencari penyebabnya, 
mengatasi dan memperbaikinya. 
 
2) Analisis C-chart 
Diagram ini digunakan untuk mengendalikan jumlah 
produk per unit hasil suatu proses. Adapun langkah-
langkah pengendalian C-chart aadalah sebagai 
berikut : 
a) Menentukan rata-rata kerusakan 
                  =  
                 Keterangan : 
     C  : Rata-rata kerusakan  
      : Banyaknya sampel yang diambil dalam  
observasi 
          n  : Banyaknya observasi 
b) Menentukan standar deviasi 
       =  
      Keterangan : 
 : standar deviasi 
C : Rata-rata jumlah cacat 
n : besarnya ukuran sampel 
c) Menentukan batas pengendalian 
a. Upper Control Limit (UCL) 
 + 3  
b. Lower Control Limit (LCL) 
               - 3  
Apabila kerusakan di bawah (LCL), maka hal ini 
kerusakan mendekati nol (0). Apabila kerusakan 
berada diatas (UCL), maka hal ini terjadi 
penyimpangan kualitas produk yang dihasilkan. 
d) Membuat grafik C-chart 
Dibuat untuk mengetahui tingkat pengendalian 
kualitas yang dilakukan perusahaan dealam 
mengidentifikasi penyimpangan yang terjadi untuk 
mencari penyebab dan cara memperbaiki. 
 
3) Pengendalian kualitas untuk variable  
Menurut Render dan Heizer (2001:216), 
pengendalian ini digunakan untuk hal-hal yang  
sifatnya dapat diukur. Bagan yang digunakan adalah: 
a) R-chart ( Range chart ) 
Digunakan untuk menunjukan perbedaan antara 
pengukuran terbesar dan terkecil. 
b) X-chart 
Digunakan untuk pengukuran rata-rata suatu prose 
produksi dari sample. 
 
 
 
 
BAB III 
PEMBAHASAN 
 
A. GAMBARAN UMUM PT. DZAKYA TIRTA UTAMA 
a. Sejarah Perusahaan 
PT. Dzakya Tirta Utama merupakan perusahaan yang 
bergerak dalam bidang industri Air Minum Dalam Kemasan 
(AMDK) yang berdiri pada tahun 2001 di Surakarta, Jawa 
Tengah dengan izin usaha nomor : 1.959.248.4.526 dan memiliki 
merk dagang Dzakya. 
Air minum Dzakya merupakan air minum dari pegunungan 
dan diproses dengan teknologi yang canggih, berkualitas baik, 
sehat dan memiliki kesegaran alami serta baik untuk konsumsi 
masyarakat umum. 
 Peningkatan mutu dan kepuasan pelanggan merupakan 
komitmen dari PT. Dzakya Tirta Utama sebagai perusahaan 
pendistribusian Air Minum Dalam Kemasan, dengan menetapkan 
kebijakan mutu, sebagai berikut : 
a. Peningkatan kepuasan pelanggan dengan fokus pelayanan 
kepada pelanggan. 
b. Terjaganya mutu produk yang berkualitas yang didukung oleh 
optimalisasi kemampuan proses produksi. 
c. Keunggulan sistem manajemen dan teknologi yang didukung 
oleh kehandalan sumber daya manusia. 
d. Mencegah ketidaksesuaian yang mengakibatkan tidak 
tercapainya sasaran mutu. 
e. Terciptanya efektifitas dan efisiensi proses produksi serta 
didukung manajemen mutu guna menghasilkan produk yang 
kompetitif. 
f. Terciptanya sistem yang mendukung terlaksananya perbaikan 
terus-menerus dalam rangka mencapai tujuan perusahaan. 
 
   PT. Dzakya Tirta Utama menempati areal tanah seluas 500 
m
2 
. Letak perusahaan  berada di jalan raya Solo-Tawangmangu 
km 33, Karangpandan, dengan mempertimbangkan hal -hal 
sebagai berikut : 
a. Bahan baku berupa air pegunungan Tawangmangu, dimana 
air tersebut belum terpolusi oleh berbagai polutan 
sebagaimana air di daerah perkotaan, sehingga kualitas  air 
cukup terjamin. 
b. Perusahaan mudah memperoleh tenaga kerja dari penduduk 
sekitar. 
c. Tersedia tanah lapang disekitar pabrik untuk rencaana 
ekspansi perluasan area pabrik. 
d. Terletak di pinggir jalan raya untuk memudahkan komunikasi 
dan transportasi. 
 
 
b. Struktur Organisasi Perusahaan 
Struktur organisasi PT. Dzakya Tirta Utama berdasarkan 
pada struktur organisasi garis dan fungsional, yaitu kekuasaan 
dari pimpinan dilimpahkan kepada bawahan. Berikut ini 
merupakan bagan stuktur organisasi PT. Dzakya Tirta Utama : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar  3.1 
Stuktur Organisai PT. Dzakya Tirta Utama 
Sumber : PT. Dzakya Tirta Utama 
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 Berikut ini adalah job description untuk tiap jabatan yang ada di  PT. 
Dzakya Tirta Utama :  
a. Manajer Pemasaran 
1)  Tanggung jawab dan kewajiban 
Manajer perusahaan PT. Dzakya Tirta Utama memiliki tanggung 
jawab menjalankan manajemen operasional departemen 
pemasaran. Bertanggung jawab merencanakan, mengatur, 
menjalankan serta mengendalikan operasional departemen 
pemasaran. Bertanggung jawab melakukan strategi di bidang 
pemasaran dan melakukan evaluasi terahadap operasional 
pemasaran. 
2) Wewenang 
Wewenang yang dimiliki oleh bagian Manajer Pemasaran antara 
lain adalah melakukan negoisasi dengan pihak lain berkaitan 
dengan pemasaran juga berwenang menentukan rencana 
pengeluaran produk jadi. 
b.   Manajer Operasional 
1) Tanggungjawab dan kewajiban 
  Manajer operasional PT. Dzakya Tirta Utama memiliki tanggung 
jawab menjalankan manajemen operasional departemen 
keuangan, administrasi, umum dan personalia. Berkewajiban 
mengawasi pelaksanaan operasional para staff departemen yang 
ada di bawahnya, serta melakukan evaluasi terhadap operasional 
keuangan dan administrasi. 
2)  Wewenang  
Wewenang yang dimiliki oleh manajemen operasional antara lain 
adalah melakukan pengeluaran biaya berdasarkan anggaran yang 
telah disetujui, berwenang mengatur pengeluaran biaya dan 
administrasi kegiatan rutin unit produksi. 
c.  Manajer Pabrikasi 
1) Tanggungjawab dan kewajiban 
Manajer pabrikasi PT. Dzakya Tirta Utama memiliki tanggung jawab 
menjalankan manajemen operasional departemen Pabrikasi. 
Berkewajiban membuat strategi produksi, maintenance, dan 
pengendalian kualitas, serta berkewajiban melakukan evaluasi 
terhadap operasional departemen pabrikasi. 
2)  Wewenang  
Wewenang yang dimiliki oleh manajer pabrikasi adalah 
menentukan rencana dan jadwal produksi AMDK, menentukan 
kualitas produk yang dihasilkan berdasar persyaratan yang telah 
berlaku, serta menentukan rencana dan jadwal maintenance mesin 
dan peralatan produksi. 
 
 
 
d.  Kepala Bagian Keuangan  
1)  Tanggungjawab dan kewajiban 
Kepala bagian penjualan PT. Dzakya Tirta Utama memiliki 
tanggung jawab menjalankan dan mengerjakan segala urusan 
penjualan dan distribusi. 
2)  Wewenang  
Berwenang melakukan rencana  penjadwalan distribusi dan 
melakukan evaluasi kegiatan penjualan dan distribusi. 
e.  Kepala Bagian Pemasaran  
1)  Tanggungjawab dan kewajiban 
Kepala bagian pemasaran PT. Dzakya Tirta Utama memiliki 
tanggung jawab melakukan dan mengerjakan segala urusan 
operasional pemasaran. 
2)  Wewenang  
      Wewenang yang dimiliki oleh kepala bagian pemasaran 
diantaranya adalah melakukan rencana dan strategi pemasaran, 
melakukan evaluasi kegiatan dan promosi. 
 
 
 
 
 
f.  Kepala Bagian Keuangan dan Administrasi 
1)  Tanggungjawab dan wewenang 
      Kepala bagian keuangan dan administrasi PT. Dzakya Tirta Utama 
memiliki tanggung jawab melakukan dan engerjakan segala 
urusan operasional keuangan dan administrasi. 
2)  Wewenang  
Wewenang yang dimiliki oleh Kepala bagian keuangan dan 
administrasi adalah menjalankan strategi keuangan dan 
administrasi, menjalankan evaluasi kegiatan operasional keuangan 
dan adninistrasi. 
g.  Kepala Bagian Pengendalian Kualitas  
1)  Tanggungjawab dan kewajiban 
     Kepala Bagian pengendalian kualitas PT. Dzakya Tirta Utama 
memiliki tanggung jawab melakukan dan mengerjakan segala 
urusan operasional pengendalian kualitas. 
2)  Wewenang  
Wewenang yang dimiliki oleh kepala bagian pengendalian kualitas 
diantaranya adalah menjalankan strategi operasional 
pengendalian kualitas, melakukan pengujian kualitas produk jadi 
AMDK, dan melakukan evaluasi operasional pengendalian 
kualitas. 
 
h.  Kepala Bagian Produksi dan Perawatan 
1)  Tanggungjawab dan Kewajiban 
      Kepala bagian produksi dan perawatan PT. Dzakya Tirta Utama 
memiliki tanggung jawab melakukan dan mengerjakan segala 
urusan operasional produksi dan perawatan. 
2)  Wewenang  
      Wewenang yang dimiliki oleh kepala bagian produksi dan 
perawatan diantaranya adalah menjalankan rencana dan 
penjadwalan produksi dan perawatan, mengkoordinasikan 
kegiatan produksi dan pengadaan material, melaporkan evaluasi 
operasional produksi dan perawatan. 
i.  Staf Gudang 
1)  Tanggungjawab dan Kewajiban 
      Staf gudang PT. Dzakya Tirta Utama memiliki tanggungjawab 
melakukan dan mengerjakan segala urusan operasional bagian 
pergudangan. 
2)  Wewenang  
      Wewenang yang dimiliki staf gudang diantaranya adalah 
menjalankan strategi operasional pergudangan, melakukan 
pengujian bahan baku material, berwenang melakukan evaluasi 
operasional pergudangan, melakukan koordinasi dengan bagian 
produksi dan umum. 
3.  Produk yang Dihasilkan 
      Produk Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) PT. Dzakya Tirta 
Utama dengan merk dagang Dzakya terdiri dari 3 item produk, yaitu 
produk cup 240 ml,  botol 640 ml dan  gallon 19 liter. 
      Mutu air produk yamg ditawarkan kepada konsumen adalah air 
dengan kandungan bahan TDS 0,8 mg/I dan memiliki pH 6,82 serta 
melalui berbagai tahapan sterilisasi mikrobiologi dimana hasilnya 
negative untuk semua jenis mikrobiologi. Hal ini dimungkinkan 
karena air produk Dzakya telah melalui beberapa tahap sterilisasi:  
a. Microfilter 
 
 
  
 
 
Gambar 3.2. Proses filtrasi (penyaringan) 
 
b. Ozonisasi   
                    
 
 
Gambar 3.3. Proses ozonisasi 
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Gambar 3.4. Proses ultra violet 
 
Produk air minum dalam kemasan merk dagang Dzakya juga 
telah memperoleh sertifikat antara lain sebagai berikut : 
a.  SNI 01-3553-1996 
b.  DEPKES RI MD 249111001222 
c. MUI DIY 020901 
d. Proses Iso 9001-2000 
Berikut ini harga mengenai produk Air Minum Dalam 
Kemasan Merk dagang Dzakya, sebagai berikuyt : 
 
a.  Kemasan galon 19 liter  
Harga galon  : Rp. 35.000 
Harga air ( refiil ) : Rp. 7000 
b.  Kemasan Cup 240 ml ( 48 cup ) 
Harga grosir / toko : Rp. 12.000 
Harga ritel  : Rp. 13.000 
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c.  Kemasan Botol 
Harga toko / toko : Rp. 22.000 
Harga tersebut diatas waktu saya melakukan magang pada 
tanggal 1 – 28 Feburuari 2010. 
 
4. Sistem distribusi 
      Di bawah ini merupakan sistem pendistribusian PT. Dzakya 
Tirta Utama dengan merk dagang Dzakya, adalah : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3.5.  
Sistem Distribusi PT. Dzakya Tirta Utama 
              Sumber : Bagian Pemasaran. 
      PT. Dzakya Tirta Utama melakukan kerjasama dengan 
beberapa distributor di sekitar Karesidenan Surakarta, meliputi 
Kotamadya Surakarta, Kabupaten Karanganyar, Kabupaten 
Sukoharjo, Kabupaten Sragen. 
      Berikut ini merupakan distributor yang melakukan kerjasama 
dengan PT. Dzakya Tirta Utama : 
a. UD. Sahabat, Surakarta 
b. CV. Rahayu, Sukoharjo 
c. PT. Deltomed 
d. UD. Sehati, solo Baru 
e. CV. Kris Mandiri, Surakarta 
f. Isy. Karima, Surakarta 
Produsen 
PT. Dzakya Tirta 
Utama 
Retail / Konsumen 
Distributor 
Agen 
g. AKID Yogyakarta 
h. KSU. Sinar Mentari, Karanganyar 
 
5.  Sumber daya manusia 
a. Tenaga Kerja 
PT. Dzakya Tirta Utama memperkerjakan karyawan 34              
orang. 
       Adapun perincian dari karyawan tersebut adalah 
sebagai berikut : 
1. Karyawan administrasi  :  10 orang 
2. Karyawan produksi   :  15 orang 
3. Karyawan distribusi  :    4 orang 
4. Bagian keamanan (satpam) :    4 orang 
5. Bagian kebersihan   :    1 orang 
b. Perekrutan Karyawan 
      Untuk merekrut karyawan, PT. Dzakya Tirta Utama 
memiliki beberapa pertimbangan yaitu menilai tingkat 
pendidikan, usia, pengalaman kerja dan jumlah karyawan 
yang dibutuhkan oleh perusahaan, kemudian diadakan tes 
wawancara. Apabila memenuhi persyaratan, maka mereka 
menjadi karyawan tetap perusahaan. 
 
 
 
c. Kesejahteraan Karyawan 
      Dalam upaya untuk meningkatkan kesejahteraan 
karyawan, perusahaan selain memberikan upah, juga 
memberikan tunjangan hari raya, karyawan dimasukkan 
asuransi sosial tenaga kerja, darma wisata, mushola dan 
lain-lain. Dalam memberikan upah perusahaan memakai 2 
sistem upah yaitu : 
1) Upah bulanan 
        Upah yang diberikan kepada karyawan tetap. 
2) Upah harian 
Upah yang diberikan kepada karyawan dan 
diperhitungkan berdasarkan tiap hari kerja dan diberikan 
setiap bulan. 
d. Sistem Kerja 
      PT. Dzakya Tirta Utama beroperasi selama 6 hari kerja 
dengan waktu kerja rata-rata 7 jam, dengan perincian 
sebagai  berikut : 
1) Hari Senin sampai Kamis :    pukul 08.00 – 12.00 
     pukul 13.00 – 16.00 
2)  Hari Jum’at   :    pukul 08.00 – 11.45 
     pukul 13.00 – 16.00 
3)  Hari Sabtu   :    pukul 08.00 – 12.00 
 
 
6.  Proses Pruduksi 
      Secara umum, proses produksi yang dilaksanakan oleh PT. 
Dzakya Tirta Utama dapat diganbarkan dalam flow chart sebagai 
berikut : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Diagram Alir Proses Produksi 
Kapasitas Produksi : 10 3m / h 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3.6. Proses Produksi Air Minum Dalam Kemasan 
Sumber : Bagian Produksi 
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Bahan baku produksi yang berupa air baku, dialirkan melalui 
pipa-pipa dari mata air pegunungan Tawangmangu dan ditampung 
dalam bak penampung di pabrik yang berupa ground reservoir. Dari 
bak penampung ini, akan didorong melalui kontraktor dan High 
Rate Sand Filter (HRSF) menuju tangki PE dengan menggunakan 
pompa. Dalam tangki kontraktor akan dilakukan perlakuan pertama 
agar air berada pada kondisi yang disyaratakan seperti 
peningkatan kadar pH air. Sedangkan dalam tangki HRSF air baku 
akan disaring dari partikel-partikel besar yang ikut bersama air, 
seperti daun-daun kecil, semut dan lain-lain, serta dilakukan injeksi 
ozon sebagai pembunuh bakteri pathogen atau secara umum 
sebagai desinfektan. Dalam tangki PE sendiri air disimpan kurang 
lebih 8 jam agar ozon yang telah dinjeksi terurai. Setelah dari tangki 
PE, kemudian air dialirkan pada penyaringan birm filter dan 
berikutnya dilewatkan pada penyaringan carbon filter. Setelah 
melalui penyaringan karbon tadi, air kemudian dialirkan ke unit 
perlakuan air atau biasa disebut dengan water treatment unit.  
Water treatment unit adalah suatu unit yang yang berdiri sendiri 
sebagai unit pengolah khusus yang terdiri dari tahap-tahap proses 
filtrasi dengan menggunakan filter tiga ukuran yaitu filter 10 mikron, 
5 mikron dan 1 mikron. Setelah melalui tahap-tahap proses dalam 
unit perlakuan air kemudian air dialirkan ke mesin-mesin filter 
AMDK. Adapun jenis mesin filter yang ada  yaitu mesin automatic 
cup sealer. ACSO4W untuk kemasan cup 240 ml dan botol 600 ml, 
rangkaian pipa filter galon 19 liter. 
Setelah melalui proses pengisian AMDK, maka akan dihasilkan 
produk yang hamper selesai, tinggal produk tersebut melalui roller 
conveyer (untuk galon) untuk melalui tahapan pemberian tutup 
botol. Setelah itu galon dipindahkan ke gudang untuk dideri stiker 
(jika perlu) dan seal yang direkatkan dengan menggunakan udara 
panas secara manual. Sedangkan untuk produk cup 240 ml 
pemberian lid cup dilakukan oleh mesin. Proses akhir adalah 
pengepakan (packing) produk tersebut ke dalam kardus dan 
pemberian kode produksi. 
1.  Bahan Baku 
      Bahan baku utama yaitu air baku yang digunakan pada 
produksi air minum dalam kemasan di PT. Dzakya Tirta Utama 
saat ini berasal dari sumber mata air yang berada di kaki 
pegunungan Tawangmangu, Karanganyar, yang berjarak 
sekitar 7 km dari lokasi perusahaan. Saat ini air dari sumber 
mata air dipasok oleh pipa-pipa PDAM ke bak penampungan di 
PT. Dzakya Tirta Utama sebelum masuk ke reservoir milik 
PDAM yang berlokasi di dekat kota Karanganyar. Dengan 
demikian air yang masuk ke bak penampungan di PT. Dzakya 
Tirta Utama adalah air murni dari sumber mata air di kaki 
pegunungan Tawangmangu karena belum diberi perlakuan apa-
apa oleh pihak PDAM. PDAM disini hanya berperan sebagai 
fasilitator pengaliran air ke PT. Dzakya Tirta Utama. 
      Pasokan air yang diberikan olkeh pihak PDAM memiliki debit 
1 liter/detik. Selanjutnya air ini akan disimpan dalam 
penampungan ground reservoir berkapasitas 30 m
3
. Untuk 
mengontrol aliran dari sumber mata air menuju penampungan, 
digunakan pipa transmisi. Transmisi dari bangunan pengumpul 
air di dekat sumber mata air yang kemudian dengan pipa PVC 
dialirkan menuju penampungan. Pipa yang digunakan 
perusahaan ada dua macam yaitu diameter 2,5 inch dan 
diameter 3 inch. Pengontrolan terhadap pipa transmisi dilakukan 
seminggu sekali untuk mengecek kebocoran dan kerusakan 
pipa. 
2. Bak Penampung 
      Air yang sudah ditampung dalam bak penampungan tidak 
diberikan perlakuan khusus. Pada tahap ini hanya dilakukan 
pengontrolan untuk selanjutnya diambil tindakan-tindakan 
yang perlu diambil berkaitan dengan kondisi air maupun bak 
penampungan itu sendiri. 
3. Contactor, High Sand Filter, dan Storage Tank PE 
      Setelah air disimpan dalam bak penampungan, kemudian 
air baku akan melewati contactor dan high rate sand filter, 
menuju tangki penyimpanan PE dengan menggunakann 
pompa yang memiliki debit 250 L/min. 
      Dalam tangki kontraktor akan dilakukan treatment pertama 
agar air beradapadea kondisi yang disyaratkan, seperti 
peningkatan pH air. Tapi sebelumnya air akan dilewatkan 
dalam sinar UV, yang akan diterangkan kemudian. Sedangkan 
dalam tangki HRSF air baku akan disaring dari pertikel-pertikel 
besar yang ikut bersama air seperti daun-daun kecil, semut 
dan lain-lain serta dilakukan injeksi ozon sebagai pembunuh 
bakteri pathogen atau secara umum sebagai desinfektan. 
Dalam tangki PE sendiri air disimpan ± 8 jam agar ozon yang 
telah diinjeksi dapat terurai. 
4. Filtrasi  
      Proses filtrasi adalah penyaringana baku agar senyawa-
senyawa kimia atau partikel yang tidak dikehendaki tidak ikut 
dalam proses berukitnya. Penyaringan dilakukan dengan 
penyaringan Birm Filter, Karbon aktif dan penyaringan mikro 
yang menggunakan Catridge Filter ( 10µ, 5µ dan 1µ ). 
      Penyaringan pendahuluan dengan Birm Filter akan 
disaring senyawa kimia maupun partikel yang lebih besar dari 
10µ. Tabung ini disebut juga penyaring multimedia. Karena 
pada tahap ini akan dilakukan treatment pada air berupa 
penghilangan bau, warna dan penyegaran air. 
      Karbon aktif sendiri dipersiapkan untuk memecahkan 
proses distilasi yang dibentuk oleh komponen volatile dari 
material, tertahan pada pori-pori karbon yang mempunyai 
permukaan yang sangat luas untuk per unit volume. Rangka 
karbon diaktifkan dengan penguapan pada oksigen yang  
membutuhkan suhu 759
0
 C- 9500
0
 C dan seringkali dengan 
pengurangan zat seperti klorida besi atau asam pospor. 
      Karbon aktif merupakan jenis adsorban yang umum 
digunakan untuk menyerap cairan dan padatan yang 
merupakan faktor pengganggu. Derajat penyempurnaan dari 
reaksi tergantung pada pH, suhu, konsentrasi, ukuran molekul, 
berat dan stuktur dari zat yang akan disaring. 
      Penyaringan berikutnya dengan filter mikro yang 
merupakan penyaring bertingkat karena menggunakan filter 
berukuran 10µ, 5µ, dan 1µ. Filter-filter ini tidak permanen, 
sehinngga harus diganti secara berkala telah digunakan untuk 
menyaring 5 juta liter air. Adapun penyeringan dilakukan sekali 
lagi setelah proses disinfektan dengan menggunakan 
penyaring mikro yang bertujuan menghilangkan sisa-sisa 
organik maupun koloid. Air yang sudah disaring ulang (steril) 
ditampung dalam tangki air dari bahan stainless steel, untuk 
kemudian diisikan dalam botol. 
 
5. Desinfeksi dengan Ozon 
      Ozon (O3) adalah bentuk allotropic oksigen yang 
diproduksi dengan cara melewatkan oksigen kering atau udara 
dalam suatu medan listrik (5000-20000 volt pada 50-500 Hz). 
Ozon bersifat tidak stabil, merupakan gas berwarna biru yang 
sangat toksis. Ozon adalah oksidator kuat yang sangat efisien 
untuk disinfeksi dan dapat digunakan untuk memutihkan warna 
serta dapat memisahkan rasa dan bau. Sebagaimana oksigen, 
kalarutan ozon dalam air cukup rendah dan karena sifatnya 
yang tidak stabil maka disinfeksi dengan ozon tidak 
memberikan residu. Sumber ozon yang digunakan adalah dari 
udara bebas. 
      Kontrak antara air dengan ozon berlangsung selama dua 
menit. Dengan waktu itu ozon dapat menonaktifkan virus dan 
sekaligus menghilangkanya. Aksi ozon sensitive pada pH 5-8 
dan sedikit sensitive terhadap temperatur. Adapun air akan 
terasa lebih segar karena oksigen bebas tersebut bergabung 
dengan oksigen bebas lainya membentuk O2 dalam jumlah 
besar yang larut dalam air dan terjadilah gelembung-
gelembung. Karena sifat ozon tidak stabil maka pH 8 dengan 
waktu paruh kurang dari 1 jam, ozon cepat habis. 
      Ozon tidak efektif jika prosesnya terjadi dalam waktu yang 
lama dan air akan menjadi agak basa. Ini menandakan ozon 
terurai dan oksidasi hasil penguraian dapat menyebabkan 
pertumbuhan kembali mikroba-mikroba dalam keadaan spora. 
Maka dari itu, ozonisai dilakukan secara efektif dan efisien 
ditinjau dari dosis dan lamanya perlakuan karena berpengaruh 
besar dalam pengolahan air tersebut. Ozon dialirkan ke dalam 
mixing chamber berbahan stainless steel yang telah terisi air 
dan disitulah terjadi proses pencampuran. 
6. Desinfeksi dengan Ultraviolet 
      Radiasi UV telah bertahun-tahun digunakan untuk  
pengolahan air bersih skala kecil. Reaksi desinfeksi UV pada 
panjang gelombang 253,7 nm adalah sangat kuat jika 
organisme yang ada benar-benar terpapar oleh radiasi. Oleh 
karena itu penting sekali untuk mencapai kekeruhan serendah-
rendahnya dan dosis supaya adsobsi UV oleh senyawa-
senyawa organik yang terdapat dalam air dapat berlangsung 
merata. Air yang akan didesinfeksi dialirkan diantara tabung 
sinar merkuri dan tabung reflector yang dilapisi metal dalam 
hal ini akan meningkatkan efisiensi disinfeksi dengan detensi 
maksimum 15 detik dengan energi tinggi sekitar 10-20 
watt/m
3
/3jam. Keuntungan UV mencakup pemeliharaan 
minimum, tidak menimbulkan dampak bau dan rasa, 
pengendalian secara otomatis, tanpa menimbulkan bahaya 
bila terjadi overdosisi. Sedangkan kelemahanya tidak memliki 
residu desinfeksi, biaya mahal dan memerlukan klarifikasi air 
yang lebih sempurna. 
      Kegunaaan UV untuk mematikan bakteri yang belum mati 
oleh ozon dan dapat melakukan proses deozonisasi. Lamanya 
pemakaian lampu adalah 8000 jam dan sesudahnya harus 
diganti. 
7. Tangki Penampung Upper Tank  dan Product Tank  
         Sebelum dilaukan pengemasan air hasil produksi, terlebih 
dahulu air akan ditampung dalam tangki upper tank  dan 
product tank . Tangki upper tank diperunotukan bagi pengisian 
cup 240 ml sewdangkan tangki product tank  untuk pengisisan 
galon. Kapasitas untuk masing-masing tangki adalah 3,5 m
3
 
dan 8 m
3
. Kedua tangki ini terbuat dari stainless steel, yang 
merupakan bahan tangki standard dalam pengolahan air untuk 
dikonsumsi. 
8. Prose Pengisian Air Mineral dalam Kemasan 
         Setelah dilakukan proses pengolahan air bahan baku 
melelui proses-proses seperti yang telah dijelaskan di atas, 
maka air siap dikemas. Proses atu tahap ini disebut sebagai 
tahapan proses pengisian. Air yang ditampung dalam tangki 
upper tank  dan product tank  kemudian akan dialirkan ke mesin 
pengisisan cup 240 ml dan  pengisian galon 19 liter. 
a. Pengecekan Galon 
                 Galon dari konsumen yang datang, di periksa oleh 
bagian QC mengenai kondisi galon dan akan dilakukan 
pengelompokan berdasarkan galon dengan kotor luar dan 
dalam. Prosedur pencucian galonnya tergambar dalam 
diagram flow chart sebagai berikut : 
 
  
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3.7 
Diagram Alir Prosedur Pencucian Galon 
          Sumber : Bagian Quality Control 
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  Semua galon yang dicuci akan melewati prosedur 
pencucian dengan ecoclean dan air ozon. Hanya terkadang 
ada beberapa galon butuh perlakuan khusus dalam proses 
pencucianya, yakni galon dengan kategori kotor dalam 
seperti galon yang berlumut. Galon yang mendapat prosedur 
pencucian ini akan dikarantina beberapa saat untuk 
mengetahui kondisi galon setelah dilakukan pencucian. 
b. Pengisian Galon 19 Liter 
       Air dalam tangki product tank  terlebih dahulu akan 
didorong oleh pompa yang memiliki debit 80 L/min, filter 0,7 
µ dan 0,2 µ seta dilakukan injeksi ozon terhadapnya. 
Sdealanjutnya air akan diisiakan ke dalam galon-galon 
dengan menggunakan dua jalur, yang masing-masing jalur 
terdapat 2 filter. Pengisian ini dilakukan secara manual 
dalam ruangan steril dengan bantuan roller conveyer 
sebagai pijatan galon, ayang memudahkan operator dalam 
melakukan penggeseran galon. 
      Pada saat pengisian galon, filter akan terus terbuka 
sampai selesai produksi. Prosedur ini dilakukan karena 
keterbatasan tenaga kerja dan filter galon yang masih 
manual. Tidak ada prosedur standar dalamn pengisian 
galon. Prosedur yang dilakukan perdua galon , dimana 
galon-galon yang sedang diisi tidak akan digeser dengan 
galon-galon yang masih kosong selama keduanya belum 
penuh. 
      Setelah galon terisi, maka dilakukan penutupan galon 
yang dilakukan secara manual. Selanjutnya galon didorong 
keluar untuk dilakukan pengecekan. Proses selanjutnya 
adalah pemberian seal dan nomor kode produksi. Setelah itu 
produk dikirim ke gudang untuk kemudian siap 
didistribusikan. 
c.  Pengisian Gelas / Cup 240 ml 
      Proses pengisian cup 240 ml dilakukan dala satu ruang 
steril dengan menggunakan mesin yang sudah terotomisasi. 
Sebelum dilakukan pengisian, terlebih dahulu mesin akan 
diset dan disiapkan sesuai dengan standarnya. 
      Cup-cup yang akan digunakan pada proses pengisian 
diletakan di bagian mesin pengisian yang berfunbgsi sebagai 
tempat tumpukan cup. Kemudian cup-cup tersebut akan 
diisikan ke bagian pembawa cup (cup carier). Selanjutnya 
dilakukan pengisian (filter) dimana setiap siklus dilakukan 
pengisian terhadap 4 cup. Saat proses pengisisan 
dilakaukan, terjadi proses-proses lain seperti penghisapan 
kotoran oleh mesin dan juga penyinaran dengan sinar UV. 
Kemudian cup-cup yang telah terisi akan dibawa cup carier 
untuk proses penutupan. Proses penutupan dilakukan 
secara otomatis oleh mesin dengan menggunakan Lid Cup 
dan diberi pemanas untuk merekatkan Lid Cup pada cup 
dan kemudian memotongnya sesuai ukuran cup. 
      Proses selanjutnya adalah cup-cup yang sudah berisin 
air akan dibawa keluar ruangan steril dengan cara di dorong 
sepanjang lembaran alumunium menuju bagian packing 
untuk kemudian dipack dalam kardus dan dikirim ke gudang 
produk jadi. 
      Mesin yang digunakan adalah : 
Nama mesin : Automatic Cup Sealer 04 W (ACS04W) 
Kapasitas  : 4800 cup/jam 
Control voltase : 24 volt, 50 Hz 
Kontrol Supply : 380 Volt, 50 Hz 
Tekanan udara : 6-12 Bar 
Temp pengisian : 30
0
 C 
Temp pengesilan : 180
0
C-220
0
C 
 
9. Prosedur Inspeksi dan Pengujian 
a.  Saat Penerimaan 
1) Air Sumber 
Untuk mengetahui kondisi air baku yang akan diproses, 
maka dilakukan pemeriksaan terhadap bau, rasa, warna, 
pH, suhu dan TDS air yang dilakukan tiap hari. 
 
2) Bahan Penolong 
 Setiap galon yang datang dari pembelian atau 
pelanggan harus dipisahkan dan dilakuakan pengujian 
mutu atau visual control dari kemungkinan adanya 
ketidaksesuaian, seperti pecah dan berlumut. 
b. Selama Proses 
 Kegiatan yang dilakukan selama proses meliputi inspeksi 
dan pengujian organoleptis, suhu, pH dan TDS. 
c. Akhir Proses 
1) Dilakuakan pemeriksaan visual control produk jadi 
2) Dilakukan pemeriksaan capping 
3) Dilakukan pemeriksaan sealing 
4) Dilakukan pemeriksaan format tata letak, sticker dan 
lebel pada galon 
5) Ambil sample produk jadi secara acak untuk keperluan 
pengujian dan disimpan selama 24 jam  
 
B. LAPORAN MAGANG KERJA 
1.  Pengertian Magang Kerja 
      Magang kerja merupakan  bentuk kegiatan perkuliahan di luar 
kampus yang berorientasi pada dunia kerja. Sasaranya adalah 
perusahaan manufaktur, jasa, koperasi, instasi pemerintah dan 
kelompok masyarakat umum. Bentuk kegiatanya adalah pelatihan 
dalam dunia kerja. 
Sebelum pelaksanaan magang kerja, mahasiswa terlebih 
dahulu dibekali dengan beberapa keterampilan dan pengetahuan 
praktis sesuai dengan bidang yang diambil. Dengan demikian 
diharapkan memperoleh dan mempunyai kemampuan untuk ikut 
serta memecahkan masalah yang dihadapi oleh objek magang 
kerja atau memberikan saran dan solusi kepada perusahaan 
objek magang. 
2.  Tujuan Magang Kerja 
a. Mahasiswa dapat lebih mendalami dan menguasai materi -
materi perkulihaan. 
b. Mendapatkan pengalaman langsung dan pengetahuan tentang 
aktivitas dalam dunia kerja . 
c. Diharapkan setelah lulus mahasiswa dapat lebih mengetahui 
dan memahami permasalahan yang timbul serta memberikan 
alternative pemecahan permasalahan tersebut di dalam dunia 
usaha. 
 
 
 
3.  Pelaksanaan Magang Kerja 
a. Tempat dan waktu pelaksanaan Magang Kerja 
1) Tempat pelaksanaan magang kerja adalah PT. Dzakya Tirta 
Utama yang beralamatkan Jl. Solo-Tawangmangu km 33, 
Karangpandan, Karanganyar 
2) Waktu Magang Kerja dimulai dari tanggal 1 februari 2010-
28 februari 2010 
3) Pelaksanaan magang kerja dimulai pukul 08.00-16.00 WIB 
4) Mahasiswa wajib mengenakan pakaian sopan dan rapi, 
selain itu mahasiswa magang kerja wajib mematuhi 
peraturan yang berlaku pada PT. Dzakya TIrta Utama 
b. Kegiatan Magang Kerja 
1) Minggu pertama ( tanggal 1 – 7 februari 2010) 
a) Pengenalan lingkungan perusahaan 
b) Wawancara dan observasi proses produksi cup, botol, 
dan galon pada karyawan. 
c) Merekap data produksi harian januari 2010 pada 
produksi cup dan galon. 
2) Minggu kedua ( tanggal 8 – 14 februari 2010 ) 
a) Pengkodean atau penulisan tanggal kadaluarsa pada 
kardus cup 
b) Mengecek produk jadi pada cup sebelum di packing 
dalam kardus. 
c) Mengecek ketepatan lid cup, lid cup yang bocor, miring 
akan di reject. 
d) Lakban karton pack cup 
3) Minggu ketiga ( 15 – 21 februari 2010 ) 
a) Membersihkan ruang steril dan pengecekan dispenser 
b) Pengecekan pipa upper tank 
c) Mengecek apa ada kotoran dalam produksi galon 
d) Pemasangan seal galon 
4) Minggu keempat ( 22 – 27 februari 2010 ) 
a) Memindahkan galon kosong ke bagian produksi 
b) Menyiapkan seal dan label botol 
c) Menyiapkan lakban, lid cup dan cup ke bagian produksi  
d) Pencatatan item material dalam gudang. 
 
C. PEMBAHASAN MASALAH 
1.  Pembahasan Deskripsi 
Pengendalian kualitas merupakan usaha untuk 
mempertahankan kualitas produk dengan standar kualitas yang 
telah ditetapkan oleh perusahaan dan untuk menekan produk 
yang rusak. Kegiatan penelitian terhadap suatu objek diperlukan 
tindakan-tindakan analisis dari data yang telah diperoleh. Teknik 
yang digunakan adalah peta control C-chart sebagai langkah awal 
untuk mengetahui ada tidaknya kerusakan produk di luar batas 
kendali (out of control). 
         Dari data yang diperoleh dari PT. Dzakya Tirta Utama, 
kemudian akan dilakukan analisis pengendalian kualitas dengan 
metode C-chart. 
2.  Analisis C-chart 
Analisis C-chart ini digunakan untuk mengetahui dan 
mementukan tingkat dan jenis kerusakan produk  akhir yang 
mungkin kerusakan tersebut masih dapat di toleransi  atau tidak 
dan masih memenuhi kriteria batas pengendalian atau tidak. 
Untuk menganalisa besarnya tingkat dan jenis kerusakan dengan 
menggunakan analisa C-chart adapun data yang digunakan 
produksi selama periode 2009. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tabel 3.1 
Jumlah produksi dan jumlah kerusakan per bulan  
Produk Cup  Tahun 2009 
Bulan Jumlah yang di 
produksi / unit 
Jumlah produk rusak 
 
Januari 512.938 3628 
Februari 493.727 2911 
Maret 636.936 3605 
April 506.270 4666 
Mei 555.126 3848 
Juni 614.335 4878 
Juli 609.011 3519 
Agustus 537.683 3812 
September 517.761 3583 
Oktober 523.872 3401 
November 443.592 3636 
Desember 540.602 3679 
JUMLAH  45.166 
 
Sumber : Bagian Quality Control 
 
 
 
 
 
 
a)  Rata-rata kerusakan     
     =  =  = 3.763,83 
 Rata-rata produk dalam peta kendali C-chart adalah 
pembentukan garis center line (CL). Rata-rata kerusakan produk 
sebesar 3.763,83 merupakan kerusakan yang ideal bagi 
perusaahaan karena jumlah kerusakan diantara garis center line. 
Hal ini merupakan kondisi wajar apabila berada diatas ataupun 
dibawah garis center line. 
b) Standar deviasi 
     σ  =  
        =  
             = 61,35 
c) Batasan masalah 
UCL =  + 3  
   = 3.763,83 + 3 (61,35)   
   = 3.763,83 + 184,05 
   = 3.947,88 
LCL  =  - 3  
          = 3.763,83 – 3 (61,356) 
          = 3.763,83 – 184,05 
          = 3.579,78 
 
Batas pengawasan atas (UCL) merupakan batas toleransi 
maksimum dan batas bawah merupakan batas toleransi 
minimum untuk kerusakan produk yang digunakan untuk 
membatasi kondisi yang ideal untuk kerusakan produk periode 
2009. Batas pengendalian atas pada perusahaan sebesar 
3.947,88 dan batas pengendalian bawah 3.579,78. Pada PT. 
Dzakya Tirta Utama diharapkan kerusakan produk cup pada 
tahun 2009 tidak lebih besar dari 3.947,88 apabila melebihi 
3.763,88 maka akan tercipta kondisis out of control dan apabila 
kerusakan produk tidak melebihi 3.947,88 dan tidak kurang dari 
3.579,78 hal ini dapat dikatakan bahwa kerusakan produk masih 
dianggap wajar. 
Setelah melakukan perhitungan kemudian dapat disusun 
grafik pengendalian C-chart untuk menampilkan kerusakan 
produk yang masih berada di dalam garis batas pengawasan 
dan yang masih berada di luar garis pengawasan. Bila digambar 
akan tampak seperti Gambar 3.8 
 
 Gambar 3.8 
Grafik C-Chart 
Jumlah kerusakan per bulan 
 
      Dari perhitungan tersebut diketahui bahwa batas 
pengendalian atas (UCL) sebesar 3.947,88, batas pengendalian 
bawah (LCL) sebesar 3.579,78 dengan standar deviasi 61,35 
dan rata-rata kerusakan 3.763,83. Berdasarkan gambar diatas 
dapat dilihat bahwa masih terdapat kerusakan produk yang 
berada dalam kondisi out of control yang terjadi pada bulan 
februari, april, juni, juli, oktober. 
3.  Analisis diagram pareto 
      Selama mengamati proses produk cup penulis mencatat 
permasalahan mengenai jenis -jenis kerusakan yang menjadi 
penyebab kerusakan produk. Untuk menganalisis permasalahan 
mengenai jenis-jenis kerusakan ini penulis menggunakan 
diagram pareto. 
       Diagram pareto merupakan metode untuk mencari faktor-
faktor yang menyebabkan kerusakan produk. Langkah 
pembuatan diagram pareto adalah : 
a.  Menentukan persentase kerusakan untuk setiap jenis 
kerusakan a, b, c. kemidian ditentukan a%, b%, c%. 
b.  Mengumpulkan jenis kerusakan yang jumlah paling besar 
ke jumlah paling kecil dari kiri ke kanan. 
Persentase kerusakan dihitung dengan rumus = 
% kerusakan =  x 100% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tabel 3.2 
Jenis-jenis Kerusakan Produk Cup 
Tahun 2009 
Bulan Jenis kerusakan Total 
 Bocor 
lid 
Bocor 
cup 
Miring Kotor 
Januari 2377 886 220 145 3628 
Februari 2075 628 195 43 2911 
Maret 2671 812 83 39 3605 
April 3667 967 9 27 4666 
Mei 2879 899 72 0 3848 
Juni 3515 1252 91 39 4878 
Juli 2579 606 291 4 3519 
Agustus 2967 739 98 8 3812 
September 2877 610 96 0 3583 
Oktober 2696 438 267 0 3401 
November 2817 679 192 0 3636 
Desember 2930 634 115 0 3679 
Total 34.050 9150 1726 305 45.166 
Prosentase  75,38% 20,25% 3,82% 0,65% 100% 
 
Sumber : Bagian Quality Control 
 
  
Gambar 3.9 
Diagram Pareto 
Jenis-jenis kerusakan Produk Cup 
 
      Dari hasil perhitungan persentase kerusakan dari gambar 
diagram pareto diatas menunjukan bahwa kerusakan pada proses 
produksi cup periode 2009 berupa empat kerusakan. Persentase 
kerusakan paling beasar adalah bocor lid sebesar 34.050 atau 
75,38%. 
4. Analisis Diagram Sebab Akibat 
          Diagram sebab akibat merupakan alat untuk mengidentifikasi 
masalah kualitas dan mengetahui penyebabnya. Dari 
permasalahan kerusakan pada cup ada 4 kategori yang menjadi 
penyebab kerusakan yaitu bahan baku, tenaga kerja, mesin, 
metode. 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3.10 
Gambar 3.10 
Diagram sebab akibat 
 
 
a. Bahan baku 
      Bahan baku adalah bahan yang paling utama dalam 
proses produksi dalam perusahaan, dalam proses produksi 
bahan baku yang kurang baik dapat menyebabkan cacat 
produk. Hal tersebut dapat terjadi karena bahan baku yang 
kurang memenuhi standar, contoh air yang terdapat kotoran, 
bahan yang rusak dari pemasok, sehingga akan 
mengakibatkan kerusakan produk. Maka dari itu 
pengendalian bahan baku harus benar-benar diperhatikan, 
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karena bahan baku merupakan proses awal yang akan 
mempengaruhi proses selanjutnya. 
b. Mesin 
      Dalam proses produksi, mesin adalah alat pokok 
penunjang proses produksi. Dalam proses produksi mesin 
yang bekerja secara berurutan dan apabila salah satu rusak 
maka akan proses produksi akan terhambat. Maka dari itu 
perlu diadakan servis yang rutin agar proses produksi 
berjalan dengan baik.  
c. Manusia  
      Dalam proses produksi tenaga kerja sangat 
berpengaruh, apabila tenaga kerja kurang memperhatikan 
pada bidangnya masing-masing maka akan berdampak 
pada produksi produk yang dihasilkan m engalami kerusakan 
produk. Kurangnya pengawasan dan pelatihan terhadap 
karyawan juga dapat menyebabkan kerusakan produk. Maka 
dari itu diperlukan etos kerja dan kedisiplinban yang baik. 
d. Metode  
      Metode yang diterapkan dapat mempengaruhi tingkat 
kerusakan produk, sebelum  proses produksi seharusnya 
mesin di cek agar memastikan tidak terjadi kerusakan. 
 
 
 
BAB IV 
PENUTUP 
 
A. Kesimpulan  
Berdasarkan analisis yang dilakukan yaitu analisis tentang 
palaksanaan pengendalian kualitas produk cup pada PT. Dzakya 
Tirta Utama dengan metode C-chart maka dapat diambil 
kesimpulan sebagai berikut : 
1. Dari analisis C-chart pada tahun 2009 dapat diketahui bahwa 
rata-rata kerusakan produk yang terjadi pada tahun 2009 
adalah sebesar 3.763,83 kemudian batas kendali atas (UCL) 
adalah sebesar 3.947,88 dan batas kendali bawah (LCL) 
adalah sebesar 3.579,78. Berdasarkan perhitungan dengan 
analisis C-chart pada tahun 2009 diketahui bahwa kerusakan 
berada diluar batas pengendalian seperti februari, april, juni, 
juli, oktober. Kerusakan paling besar adalah bocor lid yang 
menyebabkan kerusakan diluar batas kendali. 
2. Berdasarkan analisis diagram pareto dapat  diketahui tingkat 
kerusakan paling besar yaitu sebanyak 34.050 unit atau 
75,38% yaitu bocor lid cup dari total jenis kerusakan produk 
dan kerusakan terkecil adalah kotor sebanyak 305 unit atau 
0,65% yaitu kotor. Sedangkan pada jenis bocor cup sebanyak 
9150 unit atau 20,25% dan pada jenis miring sebanyak 1726 
unit atau 3,82%. 
3. Dari analisis diagram sebab akibat dapat diketahui factor-
faktor penyebab kerusakan pada PT. Dzakya Tirta Utama 
yaitu kurang memperhatikan perawatan, pemeliharaan dan 
pergantian sparepart pada mesin. Juga kurangnya pelatihan 
kerja dan keterampilan pada karyawan. 
B.  Saran  
          Berdasarkan pembahasan analisis data dan kesimpulan 
hasil penelitian yang dilakukan, maka  memberikan saran yang 
diharapkan dapat memberi manfaat bagi perusahaan untuk 
menentukan langkah lebih lanjut mengenai pengendalian 
kualitas: 
1. Perusahaan perlu mengadakan pelatihan - pelatihan khusus 
untuk pengendalian kualitas dari penerimaan bahan baku 
komponen, proses produksi berlangsung dan produk jadi 
pada karyawan, dengan adanya pelatihan tersebut 
diharapkan agar tenaga kerja dapat lebih teliti dan terampil 
dalam melaksanakan tugas atau pekerjaan pengendalian 
kualitas. Perusahaan diharapkan lebih memberikan 
perhatian pada karyawan agar pekerjaan yang dilakukan 
dapat berjalan sesuai dengan prosedur kerja dari 
perusahaan. 
2. Perlu adanya peningkatan, perawatan mesin secara berkala 
serta melakaukan penggantian pada komponen mesin yang 
telah rusak, sehingga akan mengefesienkan proses produksi 
dan mencegah kerusakan mesin. 
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